Trouble shooting and repairing for YUKEN A220 axial ram pump by 季余斌 & 高星






















（1.宝山钢铁股份有限公司冷轧厂，上海  200431   2.厦门大学软件学院，福建  厦门  361005）
【摘   要】A220轴向柱塞变量泵在轧机液压设备上运用广泛，液压系统的效率主要取决于液压泵的容积效率，当容积效率下降到72%时，
就需要进行常规维修，更换轴承和老化的密封件，要更换或修复超出配合间隙的磨擦副，使其性能得到恢复。本文介绍了该型液压泵使用中
的一些常见故障和修复要点，及关键部件的修复方案。
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Trouble shooting and repairing for YUKEN A220
axial ram pump
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【Abstract】A220 axial ram variable stroke pumps are widely used in hydraulic equipment in the mill. The efficient of the hydraulic system is most
depend on the volume efficient of the hydraulic pump. When the volume efficient is decreased to 72%, it is need to be routine repaired. To exchanging
the bearing and aged seal components, and also exchange or repair the joints which exceed the matching clearance to help the capability recovering. The
thesis introducing some common fault and repair key points of these type of hydraulic pump, as well as the repair plan of key components.
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图 1 原理图
图 2 柱塞与缸体简图 图 3 滑履结构
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表 1  常用配合间隙
表2  A220泵摩擦副修复标准一览表
柱塞副 滑靴副 配流副 阿摩擦副名称 
缸体 柱塞 滑靴 斜盘 配流盘 缸体 
材料 磷铬镍钼铜 
（P C rN iM oC u） 
38C rM o A lA  38C rM o A lA  
基体上 
D u16/A g 8 
C r12M oV  12C rN i3A  磷铬镍钼铜 
（P C rN iM oC u） 
 




柱塞孔 R a0.4 圆柱表面 R a0.1 
渗氮 0.8～1.0 
H R C 60～65 
R a0.2 R a0.2 与缸体接触面 R a0.1 
渗氮 0.8～1.0， 
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材料与设备
由于液压泵早期故障率高，发生次数频繁，在使用和维修中发
现和排除都十分困难。而减少液压泵故障的重要手段是努力提高翻
修质量，并加强出厂前的检验。从工程实践看，加强产品出厂的质
量检查是提高产品质量的重要措施。我厂液压泵的修理是委托专业
的修理厂进行的，作为甲方，将相关质量要求和检验标准加以数据
量化，并以合同条款的形式包含在修复委托内，加以不定期的抽
检，以确保产品质量的可靠性。
4.2 严格控制系统的污染
根据有关数据，液压系统70%以上的故障是由于系统油液污染
所致，必须使液压泵在良好的环境下使用。利用定期的油品检测化
验，控制污染度和油液理化值在一个合理的范围内，认真作好数据
的积累和分析，从数据的变化来判断液压泵的劣化趋势，及时安排
修理，保障设备的正常运行。
4.3 液压泵合理安装与维护
液压泵安装后，必须在泵内注满液压油才能进行工作，防止液
压泵干磨。而且在维护中，一方面要密切注意液压泵泄漏损失和系
统油温的变化，特别是在液压泵接近使用寿命末期时更要注意，因
为随着液压泵使用时间的增长，泄漏量是加速增加的；另一方面要
定期检查液压泵的回油压力，不得高于0.5MPa。
结语
柱塞泵使用寿命的长短，与平时的维护保养、液压油的数量和
质量、油液清洁度等有关。避免油液中的颗粒对柱塞泵磨擦副造成
磨损等，也是延长柱塞泵寿命的有效途径。在维修中更换零件应尽
量使用原厂生产的零件，这些零件有时比其它仿造的零件价格要
贵，但质量和稳定性要好，如果购买售价便宜的仿造零件，短期内
似乎是节省了费用，但由此却带来了隐患，也可能对柱塞泵的使用
造成更大的危害。
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用干燥剂[3]。
2.3 气相缓蚀剂的用量
气相缓蚀剂的用量，应考虑航材防护时间的长短、内包装的密
封性、缓蚀剂蒸气压值的大小、存放地区温度和湿度等因素，也可
根据实践经验来推算气相缓蚀剂的用量。具体用量可参考下面的公
式进行计算：
Q = K（TV+R）
式中 Q：气相缓蚀剂用量（克）；
R：饱和包装容积（立方米）所需气相缓蚀剂用量（克）；
T：保护年限（年）；
V：在25℃时，一年内包装容积的漏损（克／年），一般木箱
包装为10克左右；
K：保险系数，一般取1.5-2。
采用气相缓蚀剂纸或薄膜时，需考虑涂布量，参考上述公式计
算后，再算出所需纸的面积。若使用浸渍气相缓蚀剂纸，需考虑其
实际气相缓蚀剂的含量。
3 气相缓蚀剂的使用注意事项
气相缓蚀剂是一种有效的防锈材料，在航材包装中要想达到预
期的防护效果，在使用中必须注意以下几个问题。
（1）每一种气相缓蚀剂对各种金属材料和镀层的保护性能是
有限的，因此在使用前必须弄清该种气相缓蚀剂的性质和使用范围
之后才能应用，有的则需作一些适应性的试验。如亚硝酸二环己
胺，仅对黑色金属具有缓蚀作用，对其它的金属有的能适应，如部
分铝合金、镍、铬等金属，有的则加速腐蚀，如镁、锌等[4]。
（2）气相缓蚀剂对非金属的适应性。如亚硝酸二环己胺对各
种电泳涂漆、烘干类型涂膜、木材、皮革、纸张和一些天然纤维制
品，基本上没影响；对聚氯乙烯、涂有硝化纤维织物组成的塑料有
一定的影响；对硝基漆、脂胶漆等会引起变色发粘、起泡等不良影
响。因此在使用前，必须弄清气相缓蚀剂对产品上各种非金属材料
的适应性。对于不适应的应采取隔离或不接触的形式，以减低或排
除气相缓蚀剂对它的影响。
（3）气相缓蚀剂对手汗腐蚀无抑制能力，操作者必须戴手
套，并要求戴口罩。同时气相缓蚀剂遇酸碱要分解，会失去缓蚀作
用，因此产品表面必须严格清洗干净，内包装材料应是中性的，要
符合技术规定的要求。气相包装的产品不要直接与木箱接触，以防
止木材分解出的低分子有机酸和水分对产品引起腐蚀。
（4）气相缓蚀剂包装要尽量密封，对于包装存放时间长的，
应尽量选择透湿性小的包装材料，同时应注意气相缓蚀剂的有效作
用距离。
（5）气相缓蚀剂和一般化学药品一样，有的有刺激性气味，
有的有一定的毒性。因此在操作过程中要注意安全清洁，工作之后
和饮食之前须用肥皂洗手，包装现场要有通风设施，以减少工作环
境空气中气相缓蚀剂的浓度，例如使用亚硝酸二环己胺时，其现场
浓度应控制在万分之一以下，即0.0001毫克／立升。
（6）大多数气相缓蚀剂对光、热的稳定性差，因此在使用或
保管时，应避免高温和日光直射。在贮存保管时，要放在密封的容
器中，以免挥发失效。
（7）气相缓蚀剂由于挥发可能产生沉积，往往需要采用加
温、吹风、清洗等方法除去，因而，对于某些精密产品应用时一定
要慎重。
结语
气相缓蚀剂应用于航空器材包装防护，优点明确，对不定型
的、结构复杂、不易为其它防锈层所能达到的制件或组合件等进行
防腐蚀很适宜，且防护有效期长、使用方便、费用节省。但气相缓
蚀剂选择性很强，大多数气相缓蚀剂不能同时适应黑色金属、有色
金属和非金属材料，因此，航空器材作为精密设备在选用气相缓蚀
剂进行包装防护时，必须细致分析、明确鉴别，防止盲目应用造成
器材损坏。
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